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Fatentanspriiche 

V^erfahren zur Herstellung von chemische Treibmittel 
enthaltenden Fertigteigen aus nlcht-entwlckelten 
Rohteigen, die lediglich durch Mlschen und Kneten 
aus an sich bekaxmten Rohstoffen erhalten wurden, 
dadurch gekennzeichnet , dafi die nicht-entwickelten 
Rohteige in starrwand ige. . druckbestandige Behalt- 
nisse verpackt und in ihnen gelagert werden* 

2* Verfahren nacli Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet « 
daB Form und Grofie der zu verpackenden Rohteige den 
inneren Dimensionen der Packbehaltnisse weitgehend 
angeglichen sind* 

3« Verfahren nach Anspruch en 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet , dafi als Forragebungsverf ahren fur die Roh- 
teige die Methode des Strangpressens verwendet vird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Lagerdauer fur die Rohteige mindestens zwei, 
vorzugsi«eise mindestens vier Tage betragt* 
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Dr» August Oetker 
48 Bielefeld 1 



Verfahren zur Herstellung von Gektihlten Fertigteigen 

Gekiihlte Fertigteige sind backfertige, feuchte Teige, 
die industriell hergestellt imd wahrend ihres Ver- 
triebsweges bis zum Endverbraucher bei Kiihltemperatiirezi 
von 4 - 6^ C transportiert und gelagert werden. 
Die Produkte enthalten bereits alle erf orderlichen-^ 
Rezeptnrkomponenten und miissen vor dem Verzehr nur 
noch der fiir sie typischen Spezialverpackung ent- 
nomtnen, zu dem gewiinscbten GebHckstiick geformt tmd im 
Haushalts-Backofen gebacken werden# Ihre Haltbarkeits- 
dauer betragt bei Kiihllagerung im allgemeinen 8 bis 
10 Wochen* 

Gekuhlte Fertigteige bestehen iiblicherweise aus Weizen- 

mehl, Fett, ¥asser, Zucker, Salz und einem chemischen 

Treibmittel, auBerdem ist Milchpulver ein haufig 

verwendeter Bestandteil« Die eingesetzten Weizenmehle 

sind meist "harte" Mehle oder Mischungen aus "harten" 

und "weichen" Sorten. Entscheidene Bedeutung fiir die 

Eigenschaf ten der Teige kommt dem chemischen Treib- 

mittel zu. Es muB einerseits bereits wahrend der industriellen 



8098 U/0522 



3 



2644598 



Herstellimg der Fertigteige Kohlendioxid entwiclceln, 
muR jedoch andererseits auch noch wahrend des spateren 
B a ckpr chesses ±m Haushalt eine ausreichende Gasent- 
wxcklung zur Teiglockerung gewahrleisten* 

In der Praxis haben sich fiir die sen Zweck insbesondere 
Mischungen aus Natriumbicarbonat als Kohlendioxidbildner 
und elnem langsam wirkenden saurem Natrimnpyrophospliat 
als Sauretrager bewShrt. Dew Saur^trager kbnnen zur 
exakten zeitlichen Steuerung seiner Einwirkung auf das 
Natriumbicarbonat bestimmte organische Sauren (z.B. 
Fumarsaiire* ) oder Aluminiumverbindiingen (z.B. Natrium- 
aluminiumphosphat* ) zugesetzt werden- Der Gewichtsan- 
teil des chemischen Treibmittels am Fertigteig liegt 
im allgemeinen zwischen 2 und k Prozent. 

Die Teige werden nach Abschlufi ihres Fertigungsprozesscs 
vorzugsweise in druckbestSndige Spezialdosen verpackt, 
die aus spiralgei^undehen Pappbalinen mit innenlie gender 
Aluroiniumschicht hergestellt werden. Die mit einem 
Metalldeckel verschlossenen Dose weist zunachst noch 
kkine Offnungen auf , durch die Luft entweichen kann, die 
aus dero Doseninherri verdrSngt wird. Zur Luf tverdranguiig 
dient die Kohlendioxidentwicklung aus Natriumbicarbonat 
und Sauretrager beim "Geheii" des Teiges in der Dose, 
das in der Praxis bei Temper aturen von ca. 25 bis 30^ C 
durchgefiihrt vrird. 



*/ Im Gegensatz zu der Regclung in den USA ist ein Zusatz 
dieser Verbindungen z«B» in der Bundesrepublik Deutsch- 
land gesetzlich nicht gestettet» 



8098 U/0322 



264A598 



Der slch ausdehnende Teig hat dabel am Ende der "Geh- 

zeit" den gesamten Innenraum der Dose ausgefiillt und 

verschlieBt nun die urspriinglich noch vorhandenen 

Offnungen zum Luf taustritt • Die vollstandig mit Teig 

gefiillten Dos en, deren Innendruck Iferte zwischen 2.5 
2 

und k kg/cm erreichen kann, werden auf Lagertemperaturen 
von etwa 2 - 4^ C abgekiihlt und sind dann versandf ertig» 
Fur die spateren Gebrauchseigenschaf ten der gekiihlten 
Fertigteige ist au3er einer optimalen Abstimmung der 
Rezeptur und einer exakt gesteuerten Wirkungsweise des 
chemischen Trei bmittels insbesondere das Herstellver- 
fahren fiir den Teig von groBer Bedeutung: 
Bei der industriellen Teigbereitung geht man iiblicher- 
veise so vor, daR man alXe Rezepturkomponenten in 
leisttingsfahigen, groBen Apparaturen mischt und zu einem 
Teig verknetet. Dieser Misch- und Knetvorgang dauert mir 
wenige Minuten und liefert einen nicht-entwickelten Teig, 
der bier zur Unterscheidung von weiter entwickelten 
("gegangenen") oder mechanisch bearbeiteten Teigen als 
Rohteig bezeichnet wird. Da mit dem Vermischen aller 
Teigbestandteile, vor allem durch den Wasserzusatz, be«- 
reits die Reaktion zwiscben Natriumbicarbonat und SSure- 
trager unter Kohlendioxid-Entwicklung einsi^tzt, werden 
die Miscb- und Knetvorgange unter starker externer Kiihlung 
vorgenommen. Vorzugsweise wird aus diesem Grunde auch ein 
Teil des einzubringenden Vassers in Form von Eis zugegeben* 

Der so hergestellte Rohteig wird anschliefiend nach be- 
stimmten Verfahren, die fast ausschlieBlich Gegenstand 
von Patenten sind, zum eigentlichen Fertigteig weiterverarbeitet • 
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Wiclitx^ste Aufgabe dieser W«±terbehazidlung 1st die 
Erzlelung eines ausreichenden Gashaltevermogensi das 
der Rohteig niclit aufweist und das fiir die spatere 
Verwendbarkeit des Fertigteiges entscheidend ist# 
Teige mit zu geringem Gashaltevermogexi liefern beim. 
Backprozess keine oder eine nur geringe Voluntenzunahme 
des Giebackesi das damit ungelockert bleibt und vom 
Verbraucher abgelehnt wird« 

Herkommliche Metboden der Rohteig^Weiterverarbeitung, 
M±e sie beispielsweise als Rundwirken (Kliefen, 
Schleifen) und Langrollen von der gewerblichen Brot- 
herstellung bekanntsind, haben bei gekuhlten Fertig- 
teigen keine wesentlicbe Bedeutung erlangt. Offen^ 
sichtlich reicht das damit erzlelbare Gasbaltevermogen 
fiir die Anspriiche der Praxis nicht aus« Es ifird viel- 
Biehr nach dem heutigen Stand der technik bei gekuhlten 
Fertigteigen iiberwiegend das sogenannte Lamina tverfahren*^ 
verwendet. Fiir dieses Verfahren sind eine Reihe von 
Variant en entwickelt worden, der en wichtigste in den 
folgenden Patenten beschrieben werden: 

Nach dem Prinzip des USP 3lk2 573 stellt man z>rei unter- 
schiedlich zusammengesetzte Rohteige her: einer enthalt 
das gesamte Natriumbicarbonat (jedoch keinen Sauretrager) , 
der andere alle satiren Komponenten (jedoch kein Natrium- 
bicarbonat). Beide Rohteige werden durch mehrfaches ge- 
trenntes. Auswalzen auf entsprechenden Anlagen zu diinnen 
Schichten geformt, die anschlieBend durch wechselwelses 
Aufeinanderlegen und erneutes Ifalzen zu Mehrf ach-Laminaten 
zusammenge'fiigt werden.: Das so hergestellte Lamlnat bildet 
dann den eigentlichen Fertigtelg« 

*) im USP 3 438 791 ist das Rundwirken eines Larainat-Teiges 
b schrieben, also die Komblnation der Laminat-Methode 
mit dem herkoimnlichen Wiirkverf al^ren . ' 
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In der US-Patentschrif t 3 219 ^156 ist die Verwendung 
von Fettschichten zur Lamina tbildung beschrieben. 
Auch hier wijpd der Rohteig zunSchst durch mechanische 
Bearbeitung zu einer dUnnen Schicht ausgeformt. 
AnschlieBend wird das durch die Rezeptur vorgegebene 
Fett vollstandig oder zum Teil in Form von Fettplatten 
eingebracht, wobei die Fettplatten vorzugsweise in den 
dunn ausgewalzten Teig eingeschlagen werden. Darni wird 
erneut ausgewalzt und so ein Laminat erzeugt, das das 
erforderliche Gashaltevermogen des Fertigteiges ge- 
wahrleistet. Dieses Verfahren ist nlcht anwendbar, wenn 
Produkte mlt einem niadrigen Fettgehalt hergestellt 
werden sollen. 

Das Verfahren der DOS 2 04? 285 verwendet Laminate aus 
entwickeltem und nicht-entwickeltem Teig zur Verbesserung 
des Gashaltevermogens, Entwickelte und nicht-entwickelte 
Teigschic hten werden dabei aus dem glelchen Rohteig her- 
gestellt, der jedoch in zwei Teile getrennt und unter- 
schiedlich lange weiterbehandelt wird. Letztlich erhalt 
man durch mehrfaches getrenntes Auswalzen dleser Teige 
die erforderllchen Teigbahnen, die zusammengefttgt und 
ausgewalzt dann wieder den eigentlichen Fertigteig er- 
geben. Die Fahigkeit, das gebildete Gas Im Teig zurttck- 
zuhalten, wird dabei den entwickelten Teigschichten zu- 
geschrleben, die daher auch die jeweils auBeren Schichten 
bllden miissen. 



Zur Brzielung von Schichtenstrukturen in Fertigteigen 
kann auch Gelatine verwendet werden, die elnzelnen Schichten 
des Laminates durch Quellung und Verfestigung der Teig- 
struktur ein verbessertes Gashaltevermogen verleiht 
(usp 3 767421, USP 3 769 034). 
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In der DOS 2 kl5 678 ward schliefilich ein Verfahren 
zur Herstellung von gekiihlten Fertigteigen beschrieben, 
in dem ein Teil des ubli cherveise verwendeten plastischen 
Backfettes durch Pettschnitzel ersetzt wird. Auch hier 
ist ein mehrmaliges Ausi^alzen des Rohteiges und 
spateres Zusamraenlegen, sowie Falten und erneutes 
Auswal2sen der erhaltenen Bahnen erf orderlich, um eine 
Schichtung des Fertigteiges zu erzielen, 

Ein hinreichend gunstiges Gashaltevermogen solcher 
Laminate ist bei Vorhandensein von insgesarat 6k 
Schicbten (DOS 2 0^7 285) oder von mindestens 
vorzugsweise jedoch von 8 bis 12 Schichten (DOS 2 4l5 678) 
zu erwarten. 

Alle Lamina t -Verfahren haben einen sdiwerwiegenden 
Nachteil: Wahrend die Bereitung eines Rohteiges in 
beispielsweise nur 3 Minuten abgeschlossen sein kann 
(DOS 2 04? 285), erfordert die anschlieliende Her- 
stellung des Laminates im allgeaieinen weitere 20 bis 
30 Minuten. Durch diese relativ lange Zeit, in der 
aus dem Rohteig der endgultige Fertigteig erhalten 
wird, ergeben sich folgende methodisohe Komplikationen: 

1) Die bereits bei Herstellung des Rohteiges einsetzende 
Reaktion zwischen Natriurobicarbonat und Sauretrager lauft 
auch wahrend der Bearbeitung des Teiges weiter. Sie be- 
schleunigt sich sogar, denn der Teig kann nicht mehr so 
intensiv wie iro Kneter gekuhlt werden, und das mehrfache 
Auswalzen auf geringere Dicken erzeugt Reibungswarme , 
die ihrerseits wieder die chemische Reaktion begttnstigt. 
Es treten auf diese Weise erhebliche Kohlendioxidver- 
luste auf, woraus eine Triebkraf t-Verminderung und damit 
eine deutliche Verlangerung der "Gehzeit" beim Fttllen 
der Dosen durch den Teig resultiert. 
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In der DOS 2 4 15 678 wird schlieBlich eln Verfahren 
zur Herstellung von gekuhlten Fertigteigen beschrieben, 
in dem ein Teil des ubli cherweise verwendeten plastischen 
Backfettes durch Fettschnitzel ersetzt wird. Auch hier 
ist ein mehrmaliges Auswalzen des Rohteiges und 
spateres Zusammenlegen, sowie Falten und erneutes 
Auswalzen der erhaltenen Bahnen erf order lich, um eine 
Schichtung des Fertigteiges zu erzielen. 

Ein hinreichend gttnstiges Gashaltevermogen soloher 
Laminate ist bei Vorhandensein von insgesamt 64 
Schichten (DOS 2 04? 285) oder von mindestens 4, 
vorzugsweise jedoch von 8 bis 12 Schichten (DOS 2 4l5 678) 
zu erwarten. 

Alle Laminat-Verfahren haben einen schwerwiegenden 
Nachteil: Wahrend die Bereitung eines Rohteiges in 
beispielsweise nur 3 Minuten abgeschlossen sein kann 
(DOS 2 047 285), erfordert die anschlieliende Her- 
stellung des Laminates im allgeineinen weitere 20 bis 
30 Minuten. Durch diese relativ lange Zeit, in der 
aus dem Rohteig der endgiiltige Fertigteig erhalten 
wird, ergeben sich folgende methodische Komplikationen: 

1) Die bereits bei Herstellung des Rohteiges einsetzende 
Reaktion zwischen Natriumbicarbonat und Sauretrager lauft 
auch wahrend der Bearbeitung des Teiges weiter. Sie be- 
schleunigt sich sogar, denn der Teig kann nicht mehr so 
intensiv wie im Kneter gekuhlt werden, und das mehrfache 
Auswalzen auf geringere Dicken erzeugt Reibungswarme , 
die ihrerseits wieder die chemische Reaktion begunstigt. 
Es treten auf diese Weise erhebliche Kohlendioxidver- 
luste auf, woraus eine Triebkraf t-Verminderung und damit 
eine deutliche Verlangerung der "Gehzeit" beim FUllen 
der Dos n diirch den T ig resultiert. 



8098 U/0322 



2644598 

3) Axis Natrlumbicarbpnat und saurem Natriumpyrophosphat 
entsteht als Reaktionsprodukt Dinatriumphosphat-dodecahydrat 
(NagHPO^^.ia ll20)f das Neigung hat, in gekiihlten Fertig- 

teigen. in langen« farblosen Nadeln auszukristallisieren. 
Der Verbraucher vcrwechselt dies6 Kristalle mit zer- 
brochenem Glas und weist das Produkt zuriick, obvohl 
die Kristalle ungefahrlich sind und beim Backprozefi' 
vollstandig verschwinden. 

Die groBe {negative) Bedeutung . dieser Kristallbildung 
fUr die Herstellung von Fertigteigen geht aus der Tatsache 
hervor, dafl Methoden zu ihrer Vermeidung patentfahig sind. 
£s werden zxi diesera Zweck u.a* folgende Verfahren ver- 
wendet: Teiliveiser Ersatz des Natriumbicarbonats durch 
Kaliumbicarbonat (USP 3 297 4^9), zusatzliche Verwendung 
von Fumarsaure (USP 2 942 988), Zusatz von geringen 
Mengen Dinatriuinphosphat zur Kleinhaltung der Kristalle 
(USP 3 356 506), Einhaltung einer bestimmten Teinperatur- 
fiihrung beim Ktihlen des Produktes (USP 3 166 436) • 

Grundsatzlich treten die geschilderten Nachteile bei 
alien langer dauernden Opera tionen mit Robteigen aur, 
d«h« sowohl bei den Methoden der Lamina t-Herstellung 
als auch bei herkommlichen Teigbehandlungsverf ahren, 
itfie Rundwirken und Langrollen, sind diese technologischen 
Komplikationen zu erwarten. Somit sind der Verlust von 
Kohlendioxid ^ahrend der Teigbehandlung^ die erhdhte 
Vermehrung der Milchsaurebakterien und das mogliche 
Auf treten von Phosphatkri stall en nach dem heutigen 
Stand der Technik typische nachteilige Erscheinungen 
bei gekiihlten Fertigteigen, Die Bildung von Phosphat- 
kristallen lHQ:t sich nur durch einen erhdhten technischen 
Aufi^and vermeiden. Eine signif ikante Erniedrigung der 
Milchsaurebakterienzahl ist dagegen praktisch iiberhaupt 
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nlcht errelchbar - abgesehen von der vrohl nur 
theoretischen Mdglichkeit einer Sterilisation aller 
Rohstoffe und einer weitgehend aseptischen Dehandlung 
aller Zwischen- und Endprodukte im Pertigungsprozefi • 

Es wurde nun gefunden, dafi man die erlauterten 
Nachteile minimieren bzw< vermeiden kann, wenn 
man das im folgenden beschriebene Herstellungs- 
verfahren fur gekiihlte Fertigteige anwendet: 

Zunachst werden nach hier nicht beanspruchten 
bekannten Methoden und aus bekannten Ausgangs- 
materialien Rohteige iiblicher Zusammensetzung 
hergestellt . Diese Rohteige werden erfindungsgeuiafi 
sofort und ohne Keitere mechanische Dehandlung*) 
in starrwandige , druckbes tandige Lagerbehaltnisse 
verpackt und in ihnen gelagert* Der entscheidene 
Verfahrensschritt ist die sofortige, schnelle 
Lberfiihrung des Kohteiges in die Druckbehaltnisse • 
Dadurch werden erhebliche kiirzere Bearbeitungs- 
zeiten realisiert, die ihrerseits wieder auf Basis 
der dargelegten chemischen und bakteriologischen 
Vorgange eine weitgehende Vermeidung der nachteiligen 
Erscheinungen bedeuten. Es entfalltalso bei dem 
erfindungsgemafien Verfahren die sonst bei Fertig- 
teigen iibliche mechanische Bearbeitung des Rohteiges, 
insbesondere das mehrmalige Auswalzen der Teige bzw» 
Teigbahnen und das Zusammendriicken der Laminate 
durch erneutes XiTalzen. 



*) eine kurze mechanische Behandlung, die lediglich 
der Forragebung des Rohteiges dient, ist hiermit 
jedoch nicht ausgeschlossen* 
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Kennzeichnend fur das erfindungsgemaBe Verfahren ist 
somit, dafi Rohteige anstelle der Laminate oder der 
herkommlich bearbeiteten Fertigteige eingesetzt werden, 
Dabei war nicht vorauszusehen, dafi unbehandelte Roh- 
teige iiberhaupt fiir Backzwecke geeignet sind, denii 
bekanntermafien ist ihr Gashaltevermbgen nicht hoch 
genug. In der Tat war auch bei der Ausarbeitung des 
hier beanspruchten Verfahrens das Gashaltevermiigen 
der Rohteige erwartungsgemafi sehr schlecht, so daB 
sie - wollte man sie sofort nach dem Herstellen oder 
Verpacken verwenden - unbefriedigende Backergebnisse 
liefern wurden. Es tritt jedoch beim Lagern dieser 
Prod^lkte in starrwandigen, druckbestandigen Be- 
haltnissen eine so erhebliche Verbesserung ihres 
Gashaltevermbgens ein, dafi sie nach mindestens 
zweitagiger, vorzugsweise nach mindestens viertagiger 
Kiihllagerung wie bisher iibliche gekuhlte Fertigteige 
verwendet werden konnen» 

Der Grund fur die nicht voraussehbare Verbesserung 
des Gashaltevermogens von Rohteigen wahrend der Lagerung 
in starrwandi gen , druckbestandigen Behaltnissen liegt 
vermutlich in der Wirkung des Doseninnendrucks auf die 
aufleren Teigschichten. Diese auBeren Teigschichten 
werden wahrend der gesamten Lagerzeit der Teige mit 
dem recht erheblichen Druck von ca. k kg/cm an die 
starre Dosenwandung geprcBt, wobei eine Hautbildung 
eintritt. Man kann diese Hautbildung escperimentell 
beweisen, wenn man erfindungsgemaB hergestellte und 
gelagerte Rohteige nach einigen Tagen der Dose entniramt. 
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£s hat sicli daxin an der Telgoberf lache eine diinne, 
zusammenhansende Haut gebildet, die isoliert Kerden 
kann* 

Die Bildung einer Haut an der Teigoberflache ist 
auch bex der Verarbeitung von herkommlichen Teigen 
aus der Brotindustrie bekannt. Nach Q* Spicher 
("Brot und andere Backwaren" in Ullmanns Enzyklopadie- 
der technischen Chemie, Weinheim/Bergstr • , 1975) 
besteht das Rundwirken eines Teiges im wesentlichen 
in einem von aulien nach innen gerichteten Druck 
auf das sich drehende Teigstiick, und das Ergebnis 
dieser Behandlung ist die Bildimg einer "Wirkhaut"# 
Der erfindungsgemaAe Prozess der Drucklagerung von 
Rohteigen ist also in seinem Endergebnis in bezug 
auf das Gashaltevermogen des Teiges mit dem eines 
Wirkverfahrens vergXeichbar • 

Zur Realisierung einer kurzen Gesamt-Verarbeitungs- 
zeit der Rohteige sollte auch das Verpacken und das 
spatere "Gehen" moglichst schnell abgeschlossen sein. 
Zweckmassigerweise gleicht man deshalb Grofie und Form 
des zu verpackenden Rohteige s weitgehend den inneren 
Dimensionen des Lagerbehaltnisses an. 

Es existiert ein optimales Verhaltnis zwischen Teig- 
grofie und Dosenvolumeni bei dem die "Teig-Gehzeit" 
einerseits m6glichst kurz ist, andererseits jedoch die 
dabei entvickelte Kohlendioxid->Menge gerade zur Ver- 
drangung des gesamten Luf tsauerstof f s aus der Dose 
ausreicht, damit wahrend der spateren Teiglagerung 
anaerobe Bedingungen herrschen. Dieses optimale 
Verhaltnis ist fur die Jei^eils gei«ahlte Dose und 
ihre Fiillung spezifisch und muB durch Versuche er- 
mittelt werden. 
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Durch die Anglelchung von GroBe und Form des zu 
verpackenden Rohteiges an die Itimensionen der Dose 
wird aufierdem erreicht, daB der "gehende" Teig 
sich. bis zuin Erreichen der Dosenwandung nach alien 
Richtungen moglichst gleichmaBig ausdehnt und daB 
eine einmal gebildete Haut an der Teigoberf lache 
niclit durch ungleichmafiige Beanspruchung reiBt 
Oder beschadigt wird* 

Als Methodender Formgebung fiir -ttohteige sind grund- 
satzlich alle einschlagig bekannten Verfahren yrer^ 
wendbar, vorzugsweise sollten jedoch sblche einge- 
setst werden, die mit einem geringen Zeitauf^vand 
arbeiten* Unter diesen hat sich vor allem das Aus- 
formen des Teiges zu einem Strang, insbesondere 
die Methode des Strangpressens, fiir das erfindungs- 
gemaBe Verfahren bewahrt* Dabei werden die Teige 
innerhalb kiirzester Zeit - und ggf . unter externer 
Kiihlung - zu einem Strang beliebigen Profils gepreBt. 
Der Strang kann anschlieBend schnell durch einfaches 
Zerschneiden in Teiistucke gewiinschter GroBe zerlegt 
und die Teigstiicke sodann ohne weitern Zeitaufwand 
direkt in die Lagerbehaltnisse verpackt werden. 

Als Lagerbehaltnisse werden* vorzugsweise die eingangs 
erwahnten Spezialdosen verwendet, die aus Pappbahnen 
durch spiraliges Aufwinden hergestellt sind# Selbst- 
verstandlich ist das erf indungsgemaBe Verfahren je- 
doch nicht auf diese Verpackungsform beschrankt* 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren \xxid bei Anwendung 
einer kontinuier lichen Teigbereitungs-Methode konnen 
Rohteige bereits 5 Minuten nach Beginn des Misch- 
und Knetvorganges die Produktxonsanlage verlassen haben und 
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die Lagerdosen verpackt sein - im Vergleich zu den 
durchsdnittlich erforderlichen 25 bis 35 Minuten 
beim Lamina tverfahr en eine erhebliche VerkiLrzung 
der Bearbeitungszeiten, die signifikante Vorteile 
fiir die erfindungsgemafien Fertigteige bedeutet. 

Das erfindungsgemafie Verfahren wird an dem folgenden 
Beispiel erlSutert (angegebene Teile sind Gewichts- 
teile), ohne daC damit jedoch eine Begrenzung der 
Erfindung auf diese spezielle Ausfiihrungsform ver- 
bimden sein soil. 



Beispiel 

£s wurden Rohteige aus folgenden Komponenten hergestellt: 



Weizenmehl (Type 405) 


4o.o 


ViTeizenmehl (Type 550) 


6o.o 


Zucker 


4.5 


Salz 


2.0 


Magermilchpulver 


2.5 


Margarine 


8.5 


Natriumpyrophosphat 


2.2 


Na t r iuma luminiumplio spha t 


0.7 


Na t r i umb i c a rb ona t 


2.4 


Vasser 


55.0 
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Die pulverformigen Bestandtelle warden in eineni mit 
Eiswasser gekiihlten Labormischung und -Kneter in etwa 
einer Minute zu einer homogenen Mischung vereinigt und 
das ca» 15° C warme tfasser innerhalb einer weiteren 
Minute zugegeben. Die erhaltene Mischung -wurde durch 
intensives Kneten bei hochster Geschwindigkeit sstuf e 
des Gerates in 2«5 Minuten zu einem Rohteig weiter- 
verarbeitet, der ohne zusatzliche Behandlung in ein 
spezielles Labor-Strangpressgerat iibergeflihrt wiirde« 
Dieses Gerat war so konstruiert, daB es den einge- 
gebenen Rohteig durch liTalzeneinzug erfafite und auf 
klirzestera \^"ege schonend (damit die auftretenden 
Scherkrafte mdglij^list niedrig gehalten werden konnten) 
zu einem Teigstrang mit kreisrundem Profil und einem 
Durchmesser von 4,5 - 4.8 cm ausformte. 

Nach Zerteilen des Teigstranges in Stucke von 
9-0 - 9.5 cm Lange und einem Durchschnittsgewicht 
von 245 g wurden die einzelnen Teigblocke leicht mit 
Maisstarke als Trennmittel bestaubt und in hand^ls- 
iibliche Spezialdosen fur gekiihlte Fertigteige (Dosen- 
hohe: 10»8 cm, Durchmesser: 5*6 cm) verpackt* Die 
Dosen wurden anjschliefiend mit einem Deckel versehen^ 
2 Stunden lang in einem Warmeraum bei 28^ - 30*^ C 
gehalten und nach dem Priifen auf vollstahdige Fullung 
durch den "auf gegangenen"Teig in das ca* 4 - 6** C 
Kiihltemperatur aufweisende Lager gebracht. 
Die Verbesserung des Rohteig-Gashaltevermogens wurde 
an etwa 2 cm dicken Teigscheiben, die von den je- 
weiligen beiden Enden eines Teigblockes abgeschnitten 
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wur-len, .lurcij IJesti nirinni; des .spe7;iriscUeu Voliiniens 
nach «Seir. Auslmc^en der bchriben bis 225° C in eineni 
Ucn.s!?nll Fl-f»c»roren ...er/ess en . Ff? eri^ab^^n sich, in Ab- 
h.'int-itcUt^i t von ''.er Alterung •l*=s T qi s und der Uruck- 
laserun.i; in ''en .Spe>'i? I'-^'os^n , foLtren-le W^-rte fiir das 
spezii isci>e V'o] ur.ien: 

hntnahmp oor Proben SpeziTis ches Volumen 

(cm'^/^c) nacb dem Ausbacl^en 
irobe 1 Probe g 

- unntittelbar nach c^eri 2,5^ 2»nh 
iitr ongpressen 

- nach UberfUhrunK in 2.6? 2.60 
die iJruc'tdosp 

- nach Lajif^run^ in der 
Driickdosf riir : 
1 Tag 



2.8» 2.74 



2 Ta^re 2.95 3*05 

3 Tao,e 3.22 3.l6 

4 Tagr 3.60 3.^9 

5 Ta^;e 3-74 3.88 
10 TaL:^ 3-78 3-75 
20 Tare 3-85 3-90 

In jeweils 10 TeigblocKen wurde nach 8-^y6chiser Lagerung 
bei Kiihlschranktemperaturen nach belcannten niikrobiolo,c:ischen 
Methoden «iie Milchsaurebakterienzahl bestimniti sie laf; 
in 8 Proben im Dereich von lO^ - 10* Kcioien/g und in den 
restlicben beiden Proben z.i«ischen 10 und 10 Keinien/g. 
Handelsiibliche (Laiiiinat-) Teige wiesen dagegen nbch etwa 
gleichlangen Lagerung Milchsaurcbakterien-I\eimzah3 en 
auf , die iiwer hoher als loVs und bei etwa kO% der 
untersuchten Teige sogar oberhalb von 10 /g lagen. 
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lilntsprechende Hel^imtle !:oiuiteTi hex Aer 'lirel tr^n 
eii7yp;:jtischen liostiniinuufr der ^jeld l;le {:«»ti Mlch- 
saurc erliobeii wer.len. Die iMilohsatirel;ouz.eiu i £j tion 
log bei Lamina t-Tejfreii iles liandels nacli ^-wochiicfir 
•La.ierun? oherhalb von 0.2:4. 

Oei erfindungsgemafi her.fves tellton Tei^en wijr-Jen 
nach gleichilanger La^-eiLmg uor Prodiijcte ^JiIchsHure- 
koii/,entrat.ioneii xwtschen 0.00 1;^ un..; 0.0 ivj i^efuivlpn. 
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